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Abstract of DE1 9941431 

Flat film is formed into a tube with a longitudinal 
seam and filled. The product-filled tube section is 
sealed transversely at the base to form a bag (3) 
and moves to a second process stage in which a 
further, upper transverse seam is produced 
according to bag length. A suspending strip (1) is 
attached to the bag during welding of the first 
sealing seam. An Independent claim is made for 
a tubular bag production and filling which 
includes a first transverse sealing station (7) and 
below this a second sealing station (8) at which a 
bag suspension strip (1), fed by a roll (9), is 
attached. 
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Die f eJgeitden An gab an «ii%d den vom An meld er eingereichtan Unto r I age n Aittnomrnen 

(§) Verfahren und Vorrichtung zum Befestigen von Schlauchbeuteln on einem Aufhangestreifen 

® Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Herstellen von Beutel n und zum gruppenwei- 
sen Befestigen derselben an einem Aufhangestreifan. 
Hierbei wfrd orfindungsgamaS die Aufgabe dadurch ge- 
lost, daS der mit dem Produkt gefullte Beutel nach dcr Bil- 
dung der ersten VerschluBnaht einem zweiten Verfah- 
ransschritt unterzogon wird, in dam nach dem Vorschub 
einer Beutellange die zweite Verschlufcnaht gebttdet wird, 
wahrend gleichzeitig an der ereten Verschluftnaht ein Auf- 
hangestreifen befestigtwird. Weiterhin wird eine Vorrich- 
tung beschrieben zum Herstellen der Beutel und zum 
Gruppiefen dieser an einem Aufhangestreifen. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellca von 
Schiauchbeuteui, welehe anschlieBend an einem Straiten so 
befestigt werden, daB diese geschuppt ubereinandcr ange- 
ordnci sind. WeUerhin betrifft die Erfindung cine Vurrich- 
tung zum HersLellen dcr Beuiei sowie zu deren oben be- 
schriebenen Anordnung. 

Bei der Herstellung von SchlaucbbeuteJn wird die zu- 
nachst flache Folie von einer Rollc abgezogen, iiber eine 
Formschulter geleitct und in einen Kuaststoffschlauch mit 
Uberiapptem LangsstoB umgeformt, der scincrseits ein sei- 
ner Form angepaBtes Fullrobr umschlieBt. Nachdem der 
LangsstoB ZU einer Langsnaht versiegelt ist; wird mil eioer 
ersten Quersiegelung cine Bodennaht erzeugt. Wenn der 
Schlauchbeutel Qber das Fullrohr gcfiillt wurde, erfolgt seia 
VerschluB durch cine mit einer zweiten Quersiegelung hcr- 
gestellten Kopfnaht, wobei gleichzeidg die Bodennaht fur 
den nHchstfolgenden Kunststoffcchlauch gesiegelt wird, 

Neue Verlriebswege sowic gcandcrtc Anfordcrungen der 20 
Verbrauchcr crfOKtarn itnmer neue Verkaufsformen und da- 
mit einhergehend neue Verpackungsformen. Der Schlauch- 
bcutci zeigt hier vielfaltige Variauonsrndglichkciien, wobei 
sowohl in ukonomiscber und okologischcv Hinsichl der 
sparsame Umgang mit dem Packmaterial gewShrieistet 
wird. 

Aus dem Stand der Technik 1st eine Verpackungsfbrm.be- 
kannt, bci wclcbcr dcr Scblauchbeuiel auf einen einzelncn, 
entsprechend gestalteten odcr auf einen gebogeoen Stab auf- 
geschoben wird. Hierfur ist im allgemeinen in der Kopfnaht 30 
eine entsprechende Stanzung vorgesehcn T die entweder nur 
mod gestaltet ist oder zusatzlich mit bcidscitigcra Schlilz 
versehen wird. Das entsprechende Werkzeug fur die letztgc- 
nanntc Ausfuhrung ist dem Facbmann als Euroioch-Stanzc 
bckannt. 

Weiterhin ist cine Verpackungsform bekannt, bei welcher 
2um Aufhangen und Prasenderen der Verpackungen ein 
Aufnangeslrcifcn, z. B. aus Karton, verweadet wird. Der 
Streifen verfugt zum einen iiber einc Ausstanzung zum Auf- 



25 



35 



naht eingesteckl. AnSChliefieod kaiia der Authangeslreifen 
mit den eingesteckten Beuteln in eine Transportverpaclkung; 
eingelegt werden, wobei auch dieser Verfahrensschriii' i. aJ 
manuell vorgenommen wird. ; 

Nachteilig an diesem Verfahren ist, daB mit dem manuel- 
Len Aufwand hohe Lohnkosten verbunden sind, die die Pak-, 
kung Una6tig verteuern. Auflcrdcm kann kerne reproducer- 
bare Qualitat erzeugt werden, so daB immcr wieder Packun-> 
gen uozureichend ira Karton eingestcckt sirtd und so spate*! 
stens bcim Authaogen in den Verkaufsstander hcrunterf alien j 
konnen. In den vorgesehenen Vcrkaufsraurrten ist dann mil* 
dem Totalveriust der Packung zu rechnen. t 
Aus diesem Grunde gibt es nalurlich immer wiedec ,Ver-j 
suche, diescn VcrpackuogsprozeB zu automatisicrcn. Hier-; 
bci wird versuchr, die auf der Schlauchbeutelmaschine. her-, 
gesbellten Beutel mitcels geeigneter Sorticr- und Gruppte-; 
rungs vorrichtungen so zu positioniereo, daB der obcn bc-j 
schriehene Aufhangestreifen am Beutel hefestigt werden; 
kann. Bci dicser Vorgehensweise zeigt sich der Nachtett; 
daB ein Bculcl, nachdem er naeh seiner Herstellung frcige-[ 
geben wurden, nahezu unmoglich exakt positioniert werden* 
kann, Der Fixiervorgang erfordcrt also einen sehr hbher^ 
technischen und maschineUen Aufwand, der in kcineui Ver-j 
Ijalrnis zur Produktionssichcrheit Stebt- j 
Die vorlicgende Erfindung hat deshalb zur Aufgabe, die 
zuvor beschricbcnc Nachteiie bei der Herstellung der ZJuvoij 
beschriebenen Verpackungsform zu beseiiigen uod mit einj 
fachen Mitieln eine automatischc Herstellung mil geringerri 
Aufwand zu ermtfglicibeo. i 
ErfindungsgcrnaB wird die Aufgahe dadurch gelost; daR 
der mit dem Produkt gefulUc Bcuiei nach der BUdung dej 
ersien VerschluBnaht eincm zweiten Verfahrensscbritt unter-, 
zogen wird, indem nach dem Vorschub cincr BeutcUUnge 
die zwcite VerschluBnaht gebildet wird, wahrend gLeichzei 
dg an dcr crstcn Vcrschlu6naht ein Aufhangestreifen befe 
sdgt wird. Wcilcrc Mcrkmale dei Erfindung $ind in den Un- 
IcransprOchen endialcea. 

Mil Hilfe der Erfindung werden nicht nur die zuvor cror- 
terten Mangel des Standes der Te^hnik bcsciligt. Vielhieht 



rungspotemial fur die Produkiion bei einem auBerst gerin 
gen Aufwand an Invcstilioncn. 

Besonderes Merkmat der Erniidung ist, daB das Anbrin 
gen des Aufhangesrreifeos bereiis wahrend des Beutelhcr- 
4$ stellprozesses erfolgt Dcr \fertcil liegi hier darin, daB dei 
Beutel in dieser Phase nahezu fixicrt ist, so daB die Anbrin- 
gung des Slreifen mit einfacheo MitieUi moglich isl. Auficr- 
dem ist nur so ein st6rungs&eier Verpackungsablauf ge- 
wahrleistet 

Die Zufuhr des Au&angesireifens erfolgt ebenfalls auto- 
matisch. Der Slreifen kann z. B. aus einem KartonmaieriaJ 
oder aus einer Kiuiststoffolie bcsieheo. Weirerhio ist es 
moglich, daB die Streifen in vorkonfektionierter Lange aus) 
einem Magazin entnommcn und dem HerstellprozeB ^uge■| 



hancen am Verkaufsstander und zum anderen uber eine be- 40 ergibt sich dadurch fur den Anwender ein cnormcs 5>tCige- 
slimmie Anzahl weitercr Aussianzungea zur AuJEbahme der 
BeuteL fficrbei wird die Kupfnaht des jeweiligen Beulels in 
die zugehorige Ausstanzung eingesteckt, so daB einc Fixic- 
rung durch Kiemmung erfolgL Die Abstiinde der Beutel 
bzw. der Ausstanzungen kann nun so gewShlt werdett, daB 
diese teilweise in ihrcr Langc Qbercinanderliegcn. Auf diese 
Weisc wird eine geschuppie Anordnung der Packungen cr- 
reicht. Weiicrhin ergibt sich eine relativ hohe Packungs- 
dichte, wobei die Prasentadon mit vollstandiger Bedruk- 
kuog der Vorderseiie desjeoigen Beuteis gewahurleistet wird, 50 
der vom Verbraucher als ersles bzw. als nachstes vom Auf- 
hangestreifen entoommen wird. 

Verpackungen der oben beschriebenen Art werden vor- 
zugsweisc fur Produkie wie Snackfood (Kartoffelchips, „ 

Erdnusse) oder SuBwarcn cingcsctzl. Die Verpackungsform 55 lHhrt werden, Oder von der Rolle abgczogen und nach emeij 
ist ideal geeignei zum fiinsaiz in Verkaufsraumen mh beson- vorgewahlten Lange aulomaiisch abgeschmtten werden. 
derer Prasentation, wie z. B. Tanksicllcnsbops. Fur das Anbringen der Beutel am Aufhangestrciferi Sn 

Die Verpackungen werden gemaB dem Stand der Tcchnik viele Moglichkeiten gegeben, wobei nur einigc an di* 
wie folgt her gesteUt: * vStcllc genannt seien. Bei mit einer Siegelschicht veraehtew 

Das Verpackcn der Produkte erfolgt auf einer Schiauchbeu- Streifen kann die Verbindung mil dem Beutel durch Hei I 
telmaschine. Maschinen dieser Art sind in der FachUteralur siegelung erfolgen. Bei geeigneter Wahl der Matcnahcn isl 
hinrcichend beschrieben und seit vieien Jahrzehnten auf aucb eine VerschweiBung denkbar. Eine weuere Moglich- 
dem Markt Auf eine Beschreibung kann deshalb an dieser kcit bcstchl durch Verwendung eines Klebers (z. B. ilol 
Stelle verzichtet werden. ^ melt), so daB auschUefiend durch Andriicken einc Verbmj 

65 dung entsleht, Mit Hilfc geeigneter Vomchtungen ist auch; 
eine Fixierung mUtels Klammern oder durch Klcmmurig 
moglich. \ 
Die vcrkaufsfordernde uad p1ar7.sparende Schuppung ltiBt 



Der Aufhangestreifen wird manuell aus dem Anliefe- 
rungsgebinde manuell entnommcn. 

Die Beutel werdeo nun ebenfalls manuell einzeln nach- 
einander in die vorgesehenen Ausstanzungen mit dcr Kopf- 
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sich dadurch erreichen, dafl die Abstiinde der Beuielfixie- 
rung auf deni Aufhangestreifen gcringer sind als die Beutcl- 
lange. Das erfindungsgemafie Verfahren wie auch die enl- 
sprechende Vorcichtung gewahrleisten, daB auch hier die re- 
presentative Beutel vorderscite dem Betrachtcr zugewandt 5 
ist. Das heiBt wiederum, daB die Beutelrtickseite mit der 
Langsnahl von dem Aufbangestrcifen vcrdeckt wird. Durch 
entsprechende Binstellung des Vorschubs des Aufhangc- 
streifens laBt sich auch die Uberlappung der jcwciligcn Bcu- 
tel einstellen. Werden verschiedeue Abstandc fur die jewei- to 
ligen Packungsarten oder Produkte bentftigt, so kann die 
Binsiellung des Vorschubes auch automatisch erfolgen. 
Hierbei kann z. B. eine Druckmarke auf dem Aufhangestrei- 
fen vorgesehen werden, die durch eine geeignete Erken- 
nungsvorrichtung registrien wird. Auf diese Weise kann t5 
auch die Anzahl der angeheftclen Bcutel auto mau sen einge- 
stellt werden und der Aufhdngesireifen an geeigneter S telle 
abgeschnitren werden. 

In einer vorteilhaften Ausfuhrung werden die Beutel 
"uber KopF an den Aufhangestreifen befestigt. Nachdem 20 
die 2. Naht gebiLdet worden ist, wird der verschlossene Beu- 
tel in der Siegelstation mitiels ernes Treonmessers von der 
nachstcn Packung getrcnnl. Der Bcuicl kippl nun nach vom 
um 180°. Es ist zusatzlich denkbar, daB dieses Umkippcn 
durch eine Vomchiung entweder passiv oder aktiv uncer- 2i 
siutzt wird- Hier seien z, B. Leitbleche oder eine ttlasvor- 
richtung genannu Dieser VerfahrensschriLi hat nun den Vor- 
leil, daB die werbe wirksame Beutelvorderseiic nach vome 
zeigt und die Langsnaht wie gewiinscht vom Aufhangestrei- 
fen verdeckl wird. Weiterhin kann beim Losen des Beutels, 30 
falls der Streifen angesiegelt oder geschweiBt wurde, der 
sog. Peeleffekx, genurzt werden, Auf diese Weise kann mil 
relativ geringcr Kraft der Beutel vom Streifen gelbst wer- 
den. 

Die Erfindung wird nacbstehend anhand der Zeictmong 35 
an einem AusfUhrungsbeispiei nSher erlfcutert. Fig. I zcigl 
cine Beuielycrpackung mil Aumangestreifen, wie sie aus 
dem Stand der Technik bckannt isL In Fig. 2 wild eine Vor- 
richtung dargestellt, mit deren HUfe eine solche Verpackung 
erfindungsgemaB automatisch verpackt wird. 

In Fig. 1 isc eine Verpackung dargestellt, die aus einem 
Aufhangestreifen 1 und einer vorgegebenen Anzahl Beutel 
3 besteht. Der Streifen weist eine Eurolocb-Ausstanzung 2 
auf; mil deren Hilfe die Verpackung auf dem Vcrpackungs- 
stander ^ufgeharjgl werden kann. Die Beutel 3 liegen ge- 45 
schuppl ubcrciuander. 

In Fig- 2 wird die HersleLLung anhand eines Ausfuhrungs- 
beispicls crlauterL Der jeweilige Beuiel 3 wird Uber das 
FiHJrour 4 gefllilt, nachdem der Policnschlauch 5 mittels der 
Langssiegelstation 6 in Langsrichtung und die Bodennaht ^0 
mittels der Quersiegelstation 7 vecsehlossen worden isL An- 
schlieBend fahren die Siegelbackcn der Quersiegelstation 7 
auseinander und die Folie wird um eine BeutellSnge abgezo- 
gen. AnschlieBend fabren die Siegelbackcn wieder zusam- 
meo und bilden gleichzeiug die Kopfhaht des gcfullten und £> 
die Bodennaht des nachsten Beutel. 

Unterhalb dieser ersten Quersiegelstauon 7 belindet sich 
eine zweite Siatioa 8. Ober cine Abzugsstarion 9, welche 
hier als AbzugsrolLen dargcstellt sind, wird wun der Aufban- 
gestreifen 1 von einer VorratsrOlle 10 abgezogon und der <30 
zweiten QucrsiegeLstalion 8 zugefuhrL Wahcend nun die 
Kopfnaht des gefULlten Beuicls 3 hcrgcstellt wird, erfolgt 
nun in dieser Station das Ansiegeln des AufhSngestreifens 1 
ax) den Beutel 3. Vorzugswcise erfolgt die Siegelung des 
Streifcns 1 an die Bodennaht des Beutels 3. Die vertikale Fi- 65 
xierung des Beutels 3 wird durch eine Halteblech 12 unter- 
stiitzt, 

Nach der Anbringung des Streifens 1 sowic der BilOung 
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der Kopfhaht wird der Beucel in der oberen Quersiegelsta- 
uon 7 mitiels eines Trennmesscrs U getrennt AnschlieBend 
fahren die Siegelwerkzeuge beider Stationen7 und 8 ausein- 
ander und geben den Beutel 3 frei. Aufgrund der Kopflastig- 
keil kippt nun der Bcutel 3" nach vorn um 180°, wenn der 
Streifen um eine entsprechende Lange weiter nach vorne ge- 
schoben wird. Auf diese Wcise liegi nun der Bcutel 3* mit 
der Langsnahtscite auf den zuvor hergestellten Beuiel 3 n so 
auf, daB sich eine geschuppte Anordnung ergibt. 

In der VcrschluBstauon 8 isl Weiterhin cin Trcnnmesser 
13 integriert, mit welchem der Aufhangestreifen nach einer 
vocgegebeoen J^ge und/oder Anzahl von Beuteln abge- 
schnitten werden kann. Hierbei ist es zweckmaBig, in die 
Siegelwerkzeuge der Stadon 8 ein Stanzwerkzeug 14 zti in- 
tegrierea, um das Aufha^igeloch 2 herzustellen. 

Die Beuielkeue samt Aufhangestreifen wird hier, an- 
schlieBend Qber ein Leitblech auf z. B. ein Abtransportband 
gefuhrt. 

Die Erfindung ist nicht nur auf das Aiisfuhrungsbeispiel 
heschrankr und dient tm wesentUchen zur Veranschauii- 
chung der Erfindung. Im Rahmen der Erfindung sind auch 
andere Ausgestaltungen mSgUch. j 

Patcntanspmchc 

1. Verfahreo zum Herstelleo, Flillen und Gruppieren 
von Kunsistoffbeiueln, bei der die zunachsl Qacho Fo- 
lie von einer Rolle abgezogen wird, mittels cincrFonn- 
schulter zu einem SchLauch mit Qberlappten LSngsst5- 
Ben geformt wird, die an schlieBend versuegelt werden, 
wobei die Beutel anschlieBend An einem Aufliange- 
Slreifen befcsligl werden, dadurch gekennzeichnet, 
daB der mit dem Produkt geflujte Beutel (3) nach der: 
Bildung der ersten Verschlu&oaht einem zweiten Ver- 
fahrensschriu unterzogen wird, indem nach dem iVor- 
schub einer bestimraten Beutellange die zweite Vcr- 
schluBnaht gebildet wird, wiihrend gleichzeitig an der 
ersten VerschluBnahr ein Aufhangestreifen (1) befestigt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 ; dadurch gekennzeich- 
net, daB der Aufhangestreifen (I) automata sen ziige- 
fuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch I und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Aufhangcstreifcn (1) von der Rolle 
(10) abgezogen und nach dem Anbringen einer ent- 
sprechenden Anzahl von Beuteln in der Lange Icorifek- 
donien wird. 

4. Verfahren nSteh Anspruch 1 und 2, dadurch gckpnn- 
zeichnet, daB die Aufhangestreifen (1) automatisch 
einzeln zugemhrl werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekeoozeichnec, daB der Beuiel (3) nach dem 
Anbringen des Aufhangeslreifens (1) um 180° gekippt 
wird. \ 
0, Verfaliren nach einem der AnsprUche I bts 4, da- 
durch gckcnnzcichncL daB der Aufhangestreifen (1) 
nach der Anbringung der vorgewahiten Anzahl Beutel 
(3) mil einer Ausstanzung (2) zum Aufhangen verse- 
ben wird. 

7. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Anzahl der Bculci (3) 
pro Streifen (1) einstellbar ist. 

8. SchLauchbeutclmaschinc nach dem Verfahren nach 
Anspruch I, bestehend aus einer separatcn, amFullrohr 
anlicgcndcn Abzugscinrichtung, einer Formschulter 
und einer Quersiegelsiaiion, dadurch gckcnn^ichnci, 

daB unterhalb der Querstegelfitation (7) eine 
weilere VerschluBstadon (8) angeordnet ist, 
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- daG dicser VerschiuBsiauon (8) miitels cincr 
Vorriehrung (9) ein Authangesireifcn (1) zuge- 
Fiihn wird 

- und da6 raic dicscr VcrschluBstauon (8) der 
Aufhangestrcifcn (1) an den Beotel (3) befestigt 5 
wicd. 

9. Schlauchbeuiclmaschine nach Anspruch 8, dadurch 
gekeonzeichnet, daB die zweitc VcrschluBstauoa (8) 
durch Siegel- oder ScbweiBwertoeuge gebildet wirdL 

10. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 8, da- 10 
durch gekennzeichnet, daB der Aufhangesireifen (1) 
mittels eines Klebers und hierfur geeignctcr Werk- 
zeuge (8) befestigt wird. 

11. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeiehnet, daB dec Aufhangestreifen (1) an L5 
den Beutel (3) mittels geeignctcr Wcrkzeuge (8) gehef- 
tet oder geklammert wird. 

12. Schlauchbeutelrnaschinc nach Anspruch 6, da- 
durch gckennzeichnei, daB der Beutel (3) durch die 
Vorrichuing (8) mit eincr seiner Quemiihte an den Auf- 20 
hangestreifen (1) in eine Ausstanzung gc&tcckt wird. 

13. Schlauchbeutelmaschine nach einem der Aospru- 
ehe 8 bis 12, dadurcb gekennzeichnet, daB der Beutel 
(3) wahrend des Anbringens des Aufhangesueifens (1) 
durch ein Ftihrungs- oder Halttfclech (12) fixier t wird. is 

14. Schlauchbeutelmaschine nach einsm der Ansprii- 
che 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dafi der Beurcl 
(3) nach dem Anbringen des Streifen (1) durch cine 
weitere Vorrichlung akiiv und/oder passiv urn 180° ge- 
drehi wird* 30 

15. Schlauchbeutelmaschine nach einem der Ansprii- 
chc 8 bis 14. dadurcb gekeonzeichnet, daB der Aufhan- 
gestreifen (1) von eincr VorraUrolle (10) abgezogen 
wircL 

16. Schlauchbeutelmaschine nach einem der Anspru- 35 
che 8 bis 15; dadurch gekennzeichnet, daB cine Stanz- 
Starion (14) in der Verschluflfitation (8) vorhanden ist, 
welche eine Aufhangesianzung (2) aafcringr. 

17. Schlauchbeutelmaschine nach einem der Anspru- 
che 8 bis \6, dadurch gekennzeichnet, daB in der Ver- 40 
schluBstation (8) eio Trennmesser (13) vorhanden ist, 
welches den Aufhangeschlitz (2) herstelU. 

18- Schlauchbeutelmaschine nach einem der Ansprii- 
che 8 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand 
der zweiten VerschluBstation (8) gegenuber der Quer- 45 
siegeUtation (7) einstellbar ist. 
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